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(57) Abstract 

The bondable fastener serves to hold structural or functional parts on essentially flat support elements. It consists of an adhesive 
functional zone for establishing an adhesive bond with surface of the support element (8) and at least one other holding zone (2) for 
establishing positive or non-positive connections with the structural part The adhesive functional zone has a bonding surface (1) that 
is provided with a hardenable and/or cross-linkable reactive hot-melt-type adhesive (7) that is dry, i.e. is wearproof and non-viscous, at 
temperatures up to 80° C and that can very quickly be reactivated to establish a permanent adhesive bond when heat or some other from 
of energy is applied. The hot-melt-type adhesive used for this purpose is based on specific backbone bonding agents that set and harden 
through polymerization, polyaddition and/or polycondensation reaction mechanisms. 

(57) Zusammenfassung 

Das verklebbare Befestigungselement dient zum Halten von Bau- oder Funktionsteilen auf im wesentlichen ebenen Tragerteilen. 
Es besteht aus einem adhasiven Funktionsbereich zur Herstellung eines Klebeverbundes mit der Oberfl&che des Tragerteils (8) und 
mindestens einem weiteren Haltebereich (2) zur Herstellung von form- oder kraftschlussigen Verblndungen mit dem Bauleil. Der 
adhasive Funktionsbereich weist eine Klebeflache (1) auf, die mit einem hart- und/oder vemetzbaren, reaktiven Schmelzklebstoff (7) 
ausgerOstet ist, welcher bei Tempera turen bis 80 °C trocken, d.h. verschleififest und nicht klebend ausgebildet 1st und mittels WSrme- oder 
sonstiger Energiezufuhr zur Herstellung einer dauerhaften Klebeverbindung in kurzester Zelt reaktivierbar ist. Der Schmelzklebstoff ist 
zu diesem Zweck auf der Grundlage von spezinschen RQckgratbindemittem aufgebaut, die nach Polymerisations-, Polyadditions- und/oder 
Polykondensations-Reaktionsmechanismen abbinden und erhflrten. 
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Verklebbares Befestigungselement zum Halten von 
Bau- oder Funktionsteilen auf Tragerteilen 

Die Erfindung betrifft ein verklebbares Befestigungselement zum Halten von Bau- 
oder Funktionsteilen auf TrSgerteilen gem§B dem Oberbegriff des Anspruches 1 und 
bezieht sich insbesondere auf solche Befestigungselemente, die im Kraftfahrzeug- 
bau zur-Befestigung von Schutz- bzw. Zierleisten, Leitungen, Muttern oder sonstigen 
Anbauelementen vorgesehen sind. Durch das Aufkleben der Befestigungselemente 
auf das Karosserieblech sollen hierbei die Nachteile vermieden werden, die bei der 
herk&mmlichen Befestigung in gestanzten Befestigungsldchern oder mittels Auf- 
schwei&en von Befestigungsbolzen oder Muttern auf dem Karosserieblech durch 
6rtliche Verspannungen im Blech entstehen. 

Aus FR 2 542 829 ist ein derartiges Befestigungselement bekannt, bei dem die 
Klebeverbindung durch ein doppeiseitig wirksames Klebeband erreicht wird, dessen 
nach aufcen weisende KlebeflSche zunSchst durch eine dunne Folie abgedeckt ist 
und erst nach Entfemen der Folie wirksam wird. Abgesehen davon, da& das vorhe- 
rige Entfemen der Schutzfolie als muhsam empfunden wird, erreicht die Haftver- 
bindung erfahrungsgemaG auch nicht die erforderliche Haltekraft fur eine dauerhafte 
Verbindung zwischen der Schutzieiste und der Karosserieoberflache. Auch besteht 
die Gefahr, dad die Schutzfolie wdhrend des Transports beschSdigt wird und die 
Teile dann aneinander kleben. Diese Art der Klebebefestigung hat sich im Kraftfahr- 
zeugbau offenbar nicht bewdhrt und wird deshalb wohl kaum noch angewendet. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die vorgenannten Befestigungselemente mit solchen 
Klebstoffschichten zu versehen, welche eine wesentlich bessere Haftwirkung (Adhe- 
sion) als die bisher verwendeten Klebebander besitzen, und welche zudem so 
ausgebildet sind, dad die Befestigungselemente in der Verpackung nicht aneinan- 
derkleben, da& deren Klebewirkung bzw. Kiebefunktion jedoch jederzeit am Einsatz- 
ort aktivierbar ist. 

Diese Aufgabe wird bei dem vorgenannten Befestigungselement erfindungsgemSR 
dadurch geldst, daG» die Klebefldche mit einem hart- und/oder vernetzbaren, 
reaktiven Schmeizklebstoff ausgerQstet ist, welcher bei Temperaturen bis 80° C 
trocken, d.h. verschlei&fest und nicht klebend ausgebildet ist und mittels Warme- 
oder sonstiger Energiezufuhr zur Herstellung einer dauerhaften Klebeverbindung in 
kurzester Zeit reaktivierbar ist, wobei der Schmeizklebstoff auf der Grundlage von 
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spezifischen ROckgratbindemitteln aufgebaut ist, die nach Polymerisations- 
Polyadditions- oder Polykondensations-Reaktionsmechanismen abbinden und 
erhSrteh. 

Das mit einer solchen Klebstoffschicht ausgerQstete Befestigungselement bietet den 
grofcen Vorteil, daS die Klebstoffschicht bis zum Einsatz der Befestigungselemente 
absolut klebefrei bzw. kleberesistent ist. Erst durch die Reaktivierung des Schmelz- 
klebstoffs am Einsatzort werden die AdhasionskrSfte der Klebschicht freigesetzt, die 
nach entsprechender AushSrtung zu einer praktisch unI6sbaren Verbindung fOhrt. 

Zur weiteren AushSrtung der Klebstoffschicht kann der zur nachfolgenden Lackie- 
rung von Biechen erforderfiche Trocknungsofen zusatzlich genutzt werden. 

Die zur Reaktivierung des Schmelzklebers erforderfiche Wdrme kann beispieisweise 
durch Einsatz von Ultraschall, energiereiche Strahlung, Heizelemente oder durch 
Reibung zwischen den TrageflSchen und der Klebeflache erzeugt werden. 

Die Reaktivierung des Schmelzklebstoffs erfolgt vorzugsweise durch ErwSrmung der 
Klebeflache, welche nach dem Erweichen oder Erschmelzen an das Tragerteil 
gehalten und dann angedrOckt wird. 

Das Aufbringen des Schmelzklebstoffs kann durch einfaches Eintauchen der Klebe- 
flache in ein Tauchbad erfolgen, wobei metallische Befestigungselemente nach 
einem weiteren Merkmal der Erfindung komplett getaucht und dadurch mit einem 
rostverhindernden SchutzOberzug versehen werden konnen, so daG gleichzeitig ein 
wirksamer und preiswerter Korrosionsschutz erreicht wird. 

Bei Befestigungselementen aus Kunststoff Id&t sich der Schmelzklebstoff dagegen 
im Zuge des Spritzgie&ens auf einfache Weise aufbringen, indem der Schmelzkleb- 
stoff nach dem Offnen des Werkzeugs vor dem Auswerfen der abgespritzten Teile 
auf die freiliegende Klebefldche aufgetragen und dann durch die Restwdrme der 
noch nicht vollstandig abgekuhlten Teile^schnellgetrocknet wird. Dadurch kann ein 
weiterer Arbeitsgang zum Auftragen des Schmelzklebstoffs eingespart werden. 

Die Klebeflache kann zur Vermeidung von Spannungsspitzen in den Klebschichten 
so gestaltet sein, da& die Werkstoffdicke nach den Randzonen hin abnimmt oder 
daB die Randzone mit einer dQnnen Lippe versehen wird. 
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In der Zeichnung sind verschiedene Ausfuhrungsbeispiele der erfindungsgema&en 
Befestigungselemente sowie die einzelnen Verarbeitungsschritte bis zum 
bestimmungsgemaSen Einsatz dargestellt und sollen nachfolgend naher 
beschrieben werden. Es zeigt 

Fig. 1 vier verschiedene AusfQhrungsformen von verklebbaren 
Befestigungselementen nach der Erfindung, 

Fig. 2 ein Befestigungselement beim Eintauchen der 
Klebefiache in das Schmelzklebstoffbad, 

Fig. 3 das gleiche Befestigungselement beim Trocknen 
des Schmelzklebstoffs, 

Fig. 4 das Befestigungselement in Aufdruckposition auf einer 
Trdgerplatte beim Aufschmelzen der Klebeflache, 

Fig. 5 ein Befestigungselement beim vollen Eintauchen in das 
Tauchbad, 

Fig. 6 das allseits mit Klebstoff ummantelte Befestigungselement 
beim Trocknen, 

Fig. 7 das gleiche Befestigungselement in AufdrQckposition beim 
Aufschmelzen gemaS Figur 4, 

Fig. 8 das Verkleben eines Befestigungselementes 
mittels eines Roboters und 

Fig. 9 Befestigungselement mit Klebeplatte mit zu den randzonen 
abnehmender Werkstoffdicke. 

In den Figuren 1 a) bis d) sind vier typische verklebbare Befestigungselemente 
dargestellt, die im Kraftfahrzeugbau zum Halten von Bau- oder Funktionsteilen 
verwendet werden. Diese Befestigungselemente sind jeweils mit einer Platte 1 zur 
Herstellung eines Klebeverbundes mit der Oberflache eines TrSgerteils, beispiels- 
weise eines Karosseriebleches, versehen. 
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Auf der Platte 1 ist jeweils ein Haitebereich 2, 3, 4 oder 6 zur Herstellung einer 
formschlussigen Verbindung mit einem Bau- Oder Funktionsteil einstQckig angeformt. 
Hierbei handelt es sich bei dem Haitebereich gemdft Figur 1a) um einen sogenann- 
ten Kopfbolzen 2, bei Figur 1b) um einen sogenannten Gewindebolzen 3, bei Figur 
1c) um eine Halteplatte 4 mit seitlich offenem SchlQsselloch 5, in das ein von einem 
anderen Bauteil oder Befestigungsclip abstehender Kopfbolzen einrastbar ist, und 
bei Fig. 1d) um eine Mutter 6. 

Die Platte 1 ist an der zur Herstellung des Klebeverbundes vorgesehenen Unterseite 
mit einem hart- oder vernetzbaren, einkomponentigen, hochreaktiven Schmelzkleb- 
stoff ausgerustet bzw. beschichtet, welcher auf der Basis von spezifischen Ruck- 
gratbindemitteln aufgebaut ist, und welcher die Eigenschaft besitzt, bei Tempera- 
turen bis 80 ° C nicht klebend und verschleifcfest zu sein. Dieser Schmelzklebstoff 
la&t sich jedoch durch WSrmezufuhr wieder reaktivieren, wobei die WSrme auch 
durch andere Energieformen, wie beispiefsweise durch Ultraschall, Heizelemente, 
Mikrowelle oder Reibung erzeugt werden kann. 

Zur Sicherstellung von kurzen Abbinde- und Hartezeiten der Kiebstoffschichten auf 
den Befestigungselementen mussen die Ruckgratbindemittel und deren HSrtungs- 
systeme eine sehr hohe ReaktivitSt besitzen. Besonders bevorzugte RQckgratbinde- 
mittel sind tri-,tetra- und/oder polyfunktionelle Epoxidharze, die mittels Polyaddition 
oder Polymerisation erhSrten. Die dazu geeigneten HSrtersysteme unterscheiden 
sich dadurch, da& fOr die Polyaddition *Verbindungen mit mindestens 2 aktiven 
Wasserstoffatomen im MolekQI (z.B. aliphatische, cycloaliphatische oder aromatische 
Amine, Dicyandiamide und dgl.) und fur die kationische oder anionische Polymeri- 
sation katalytisch wirkende Lewis- bzw. Bornstedt- Sduren und/oder Basen - gege- 
benenfalls in Gegenwart von Metallkomplexverbindungen - zum Einsatz kommen. 

Weitere bevorzugte RQckgratbindemittel wie z.B. unges§ttigte Polyesterharze 
geh6ren zur Familie der ungesattigten Polymere. Diese RQckgratbindemittel lassen 
sich entweder freiradikalisch mit temperaturabhSngigen HSrtungs- und Beschleuni- 
gersystemen oder mit UV-Strahlen in Gegenwart von Photoinitiatoren sowie mit 
Elektronenstrahlen abbinden und hSrten. ^ 

Das Aufbringen des Schmelzklebstoffs kann beispielsweise dadurch erfolgen, daB 
das Befestigungselement, wie in Figur 2 gezeigt, mit der Klebeplatte 1 auf die Ober- 
flSche eines Schmetzklebstoffbades 9 abgesenkt und wieder angehoben wird. Die an 
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der Unterseite haftende Klebstoffschicht 7 mu& dann noch abtrocknen (Figur 3). 
Danach kdnnen die Befestigungselemente verpackt und an den Bestimmungsort 
transportiert werden, ohne da& Gefahr besteht, daS diese zusammenkleben. 

Zur Herstellung der Klebeverbindung mit der OberflSche eines TrSgerteils 8, welches 
beispielsweise das Karosserieblech eines Kraftfahrzeuges sein kann, wird das 
Befestigungselement mit der auf 150 - 180°C erhitzten Klebstoffschicht 7 dicht Qber 
der TrSgerplatte 8 parallel zu dieser gehalten und dann auf die TrSgerpiatte 8 
aufgedrQckt, bis der Schmelzklebstoff angehartet ist. Zur weiteren AushSrtung der 
Klebstoffschicht kann der zur nachfolgenden Lackierung von Blechen erforderliche 
Trocknungsofen zusatzlich genutzt werden. 

Das Positionieren und AndrOcken des Befestigungselementes erfolgt zweckma&iger- 
weise mit einem Industrieroboter, welcher in Fig.8 schematisch angedeutet ist. 

Die Befestigungselemente nach Figur 1 a) - d) kdnnen sowohl aus Metall als auch 
aus Kunststoff hergestellt sein. Bei Ausbildung aus Metall besteht auch die 
Mdglichkeit, die Befestigungselemente, wie in Figur 5 schematisch angedeutet, im 
Tauchbad mit der Klebstoffschicht 7 zu Qberziehen. Durch die allseitige Ummante- 
lung des Befestigungselementes (Figur 6) wird dieses gleichzeitig gegen Rost 
geschUtzt. 

Das Positionieren und Verkleben des Befestigungselementes gemSB Figur 7 erfolgt 
in der gleichen Weise, wie bei Figur 4 gezeigt. Dabei wird die Klebstoffschicht 7 nur 
ortlich an der Unterseite der Klebeplatte 1 zum Schmelzen gebracht; die ubrige 
Ummantelung ist hiervon nicht betroffen. 

Bei Befestigungselementen aus Kunststoff laftt sich das Aufbringen des Schmelz- 
klebstoffe auch im SpritzgieBwerkzeug im Zuge des SpritzgieRens durchfQhren, 
indem der Schmelzklebstoff nach dem Offnen des SpritzgieGwerkzeuges vor dem 
Auswerfen der abgespritzten Teile auf die freiliegende Klebeflache aufgetragen und 
dann schnellgetrocknet wird. 

Bei dem Befestigungselement nach Fig. 9 ist der du&ere Rand der Klebefldche mit 
einer dDnnen, spitz auslaufenden Lippe 9 versehen. Dadurch wird verhindert, dad 
sich in den Randzonen der Klebschichten Spannungsspitzen aufbauen, so da£ die 
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Haftwirkung des geklebten Befdestigungselementes auch den seitlichen Kraftein- 
wirkungen auf den Bolzenkopf und dem damit verbundenen SchSleffekt hinrei- 
chenden Widerstand leistet. 

Die Erfindung ist nicht nur auf verklebbare Befestigungsmittel beschrankt, sondern 
erstreckt sich ganz allgemein auf die Verwendung des vorbeschriebenen Schmelz- 
klebstoffes zur AusrQstung Oder Beschichtung von Bau- oder Funktionsteilen wie 
beispielsweise Leisten, Profilstaben, Blech- oder Kunststoffplatten und dergleichen 
zur Herstellung von Klebeverbindungen. 




PatentansprQche: 

1. Verklebbares Befestigungselement zum Halten von Bau- oder 
Funktionsteilen auf im wesentlichen ebenen TrSgerteilen, bestehend aus einem 

«- adhasiven Funktionsbereich zur Herstellung eines Klebeverbundes mit der 

Oberfiache des Tragerteiis und mindestens einem weiteren Haltebereich zur 
Herstellung von form- oder kraftschlQssigen Verbindungen mit dem Bauteil, wobei 
der adhasive Funktionsbereich eine an die Oberfiache des Tragerteiis plan 
anlegbare, mit einer Klebstoffechicht versehene Klebefiache aufweist, d a d u r c h 
gekennzeichnet, dali die Klebefiache (1) mit einem hart- und/ oder vernetz- 
baren, reaktiven Schmelzklebstoff (7) ausgerOstet ist t welcher bei Temperaturen bis 
80°C trocken, d.h. verschleifcfest und nicht klebend ausgebildet ist und mittels 
Warme- oder sonstiger Energiezufuhr zur Herstellung einer dauerhaften Klebe- 
verbindung in kQrzester Zeit reaktivierbar ist. 

2. Befestigungselement mit einer Schmelzklebstoffechicht nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daS der Schmelzklebstoff (7) auf der Grundlage von 
spezifischen RQckgratbindemitteln aufgebaut ist, die nach Polymerisations-, 
Polyadditions- und/oder Polykondensations-Reaktionsmechanismen abbinden und 
erharten. 

3. Befestigungselement aus Metall nach Anspruch 2 , dadurch gekennzeichnet, 
da& die gesamte OberflSche des Befestigungselements mit dem Schmelzklebstoff 
uberzogen ist. 

4. Befestigungselement aus hart-oder zahelastischem Kunststoff nach 
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dali der Schmelzklebstoff (7) im Zuge des 
Spritzgie&ens unmittelbar nach dem Offnen des Werkzeugs auf die freiiiegende 
Klebefiache (7) aufgetragen und dann durch die Restwarme der noch nicht ausge- 
kuhlten Teile schnellgetrocknet wird. 

5. Befestigungselement nach Anspruch 2 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daS 
die Klebfiache (7) so gestaltet ist, dad die Werkstoffdicke zu den Randzonen hin 
abnimmt. 

6. Befestigungselement nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Randzone der Klebefiache (7) mit einer aulieren dOnnen Lippe (10) versehen ist. 

7. Verwendung eines Schmelzklebstoffes nach Anspruch 2 zur Ausrustung 
oder Beschichtung von Bau- oder Funktionsteilen wie bspw. Leisten, Profilen, Blech- 
oder Kunststoffplatten und dergleichen zur Herstellung von Klebeverbindungen. 
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